
Abstract of FR 900.765 

\ 

This surgical instrument manufacturefSout of resin synthetic or similar, in particular catheter, 
probe, etc, are caracterise in what synthetic resin, or similar, is melangee with one emollient or 
softening, whose fraction is reglee on the thickness of the wall of the instrument in way that this 
instrument has roughly the elasticite and the rigidite known instruments cernis which comprise a 
fabric reinforcement; 
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Les instruments de chirurgie connus jus- 
qu'a present et destines k etre introduits 
dans des cavites etroites du corps des ma- 
lades, t^ls que catheters, ^bougies et sondes 
de tous genres, sorit fabriques soit en caou- 
tchouc, soit en un tissu elastique revetu 
d' un vernis. Les instruments en caoutchouc 
sont relativement mous et ne peuvent done 
pas servir dans le cas de certaines maladies, 
par exemple lorsque la sonde doit passer 
dans des canaux fortement recourbes on re- 
trecis ou ehangeant plusieurs fois de -direc- 
tion. I] est vrai qne les catheters vernis, 
utilises jusqu'a present It cet effet, peuvent 

5 etre f abriques avec la rigidite et Telasticite 
neeessaires mais, pax suite de la necessite 
de 1'emploi d'un tissu-support pour le ver- 
nis, la fabrication est relativement compli- 
quee et exige beaucoup de temps car, en 

0 regie generale, elle s'etendsur un laps de 
temps de deux mois environ. 

Suivant I'invention, les instruments' de ce 
genre sont fabriques, sans aucun tissu-sup- 

„ port, avec des matieres analogues aux resi- 

b nes synthetiques et auxquelles on donne, 
par melange avec un emollient ou amollis- 
sant, la rigidite et Telasticite particulieres 
aux catheters vernis, par exemple. Ces ins- 
truments peuvent done etre utilises avan- 



tageusement dans tous les cas ou on em- 3 0 
ployait jusqu'k present les catheters vernis. 
Mais on peut les fabriquer bien plus sim- 
plement, avec moms de frais et surtout en 
un temps plus court. La matiere de depart 
est -constitute par un produit synthetique 35 
convenable du genre de la resine synthe- 
tique et tel qu'on peut le trouver dans le 
commerce avec des compositions divers es, 
et par un emollient auquel ce produit est 
intimement melange, les proportions du m§- 4o 
lange etant, dans cHaque cas, determmees 
d'apres le genre d'application et d'apres 
1'epaisseur de k paroi de Fhustrument 
Pour obtenir une surface bien lisse, on peut 
ajoutex a la masse, d'une mani&re connue 45 
en soi, une petite quantity de magnesia 

Pour la fabrication de catheters de ce 
genre, la masse est tout d'abord melangge 
aussi parfaitement que possible et, a\ Taide 
d'une machine a former les tuyaux souples, 5o 
de construction connue, on refoule cette 
masse pour en former un tuyau sans fin 
ayant les diametres interieur et exterieur 
desires, et dont i'epaisseur de paroi corres- 
pond a celle des catheters elastiques tisses. 55 
Ce tuyau est ensuite sectionne en troncons, 
dont la longueur correspond & celle des dif- 
ferents instruments et, a une distance d'en- 
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viron 1 em. dr Text rem ite anterieure, on 
f raise Ym\ sous forme if tin orifice ovale qui 
est ensuite meule et poli. L'extremitg poste- 
rieure du t roiicoii de tube^ convenableinent 

h rhanfffc, est evasee, de preference sur un 
mandrin et on la laisse refroidir sous cette 
forme, de sorte que V instrument termine 
eomporte une ouverture conique evasee, «n 
forme d'entonnoir, permettant de bifn y 

i o adapter la seringue. 

L'extremite du tube, dans . laquelle est 
menage Tceil, est fenn6e H 1'aide d un bou- 
ehon massif fait de la menic- matiere et 
qnon fixe a Taide <Fune colle. La tete et 

t5 Vceil du catheter, une fois termines et 
seehes, sont meules et polis. H n'est pas 
necessaire de travail elr specialement les 
autres parties car, d'elles memes, elles sont 
deja suffisamment lisses. 

ao La fabrication d'un catheter de ce genre 
n'exige qirune periode de temps d'environ 
2 a 3. jours, en eomparaison au temps de 
fabrication d'environ deux mois, pour les 

:. i catheters vernis. 

•2 0 La. fabrication des catheters, dits de.AIer- 
cier, comportant une poiute reeourbee, s'ef- 
fectue en principe d'une maniere analogue. 
Apres la confection de louverture en forme 
d'entorinoir t\ Texti'Smite posterieure du* 

3o -tube, on se sert d'une tige m&allique sou- 
pie et flexible pour constituer une courbure 
-^lercier a Textremite opposee. On laisse 
fcueuite refroidir le tube pendant un t mps 

x'l assez "prolonge et on retire la tige raetalli- 

35 que/. On f raise dans la partie reeourbee un 
arifi.ee. ovale qui est ensuite meule et poli. 
Enfirr Textremite anterieure du tube est 
fermee de la maniere indiquee pour le ca- 
1 . theter recti! igne. 

io Pour la fabrication d ? un catheter dit 
druretre, on forme, avec un melange con- 
venable, un tube fin, ayant un diametre 
exteiiehr .de 1 a 4 mm. et une longueur 
• d- environ SO cm., et ce tube est ensuite tra- 

; i5 vaille de la meme maniere que le catheter 
rectiligne. Afin que ces catheters puissent 
servir aux applications de rayons X, on' me- 
lange a la masse, composee de resine syn- 
thetique, d'lmollient et de niagnesie, une 

5o poudre metallique de la plus grande finesse, 
par exemple 3e la poudre de bismuth, de 
barynm on d'oxyde de zinc: La qnantite* de 



cette addition depend de Tepaisseur de la 
paioi du catheter et du degre desire de per- " - 
in£abilite aux rayons X. Ann de faciliter 55 
^introduction, la surface exterieure de cr.s 
catheters peut porter des anneaux on des 
traits do repere fins, etroite ou larges, se- 
pares par des intervalles de 1 cm. 

De la ineme maniere ; on peut fabriquer 6o 
d'autres instruments de chirurgie en resine 
synthetique, aussi bien pour le traitement 
du corps humain que pour celui des ani- 
maux, le procede de fabrication pouvant 
etre largenient adapte, dans chaque cas, aux 65 
particularity et au genre d'applieation de 
I'iivtnunent. Quelques-uns 'des exemples 
d- application les plus importants seront de- 
crits brievement en reference au dessin 
annexe. 7° 

Si on le desire, on peut incorporer a la 
masse de resine synthetique, servant a la 
fabrication des instruments, des colorants, 
donnant dans chaque cas a rinstrununt ter- 
mine une teinte determinee. 7 :> 

Le dessin annexe montre. les exemples 
d'execution suivants : 

La fig. 1 represent e en elevation, avec 
parties en coupe, un catheter rectiligne; 

La fig.. 2 montre d'une maniere analogue 8o 
une sonde massive, dite « bougie »: 

Les fig. 3 a 6 sont destinees a 1'explica- 
tion du procede de fabrication du catheter 
di* a injection; 

Les fig. 7 a 9 illustrent la fabrication 85 
d'un catheter pour les reins; 

Les fig. 10 a 12 montrent la fabrication 
d'un catheter pour la gorge; 

Les fig. 13 a 15 montrent diverses ma- 
nieres pour la formation de la tete du ca- 9 n 
theter et pour son obturation. 

Le catheter suivant la fig. 1 est essen- 
tieDement constitue par un tube 1, du genre 
tuyau souple, formi k eans tissu-armature, 
par une masse homogene de resine synthe- 9^ 
tique et dun emollient, dont la fraction, 
dans la totalhe de la masse, est reglee sur 
Tepaist?eur de la paroi de 'rinstrument de 
f aeon que celui -ci ait a peu pr£3 1'^lasticite 
et Ifi rigidite des instruments connus vernis 100 
et munis d'un tissu-armature. On peut ajou- 
ter a la masse une faihle "qnantite de ma- 
gnesie. Dans le voisinage de IVxtrlmite an- 
collage a Taide d*une couche de colle 27. 



Dans ces trois cas, le bouchon -de ferme- 
ture est taille en sifflet a son extremite 28 
et il est cnfonce dans Pextremite du tube 
de faron que le bord exterieur de Po&il 29 
5 arrive a fleur du bord exterieur du sifflet, 
tandis que le bord interieur du sifflet se 
trouve place plus loin k Pinterieur du tube. 
Lorifice du catheter est ainsi aseptise, la 
formation d'un cul-de-sac devant Pcsil etant 
*o empechee et tout depot de souillures quel- 
conques etant evite. 

RESUME : 

1° Cet instrument de chirurgie fabrique 

if> en r§sine synthetique ou similaire, en par- 
ticulier catheter, sonde, etc., est caracterise 
en ce que la resine synthetique. ou simi- 
laire, .est melangee avec un emollient ou 
amollissant, dont la fraction est reglee sur 

so Pepaisseur de la paroi de Pinstrument de 
facon que cet instrument ait approximative- 
ment Pelasticite et la rigidite des instru- 
ments vernis conn us qui comportent une ar- 
mature en tissu; 

2 5 2° Pour augmenter le lissage, on ajoute 
a la masse du produit synthetique une fai- 
ble proportion de magnesie; 

3° On incorpore "a la masse du produit 
synthetique une masse impermeable aux 

3o rayons a ondes courtes, sous forme de pou- 
dre ou de poussiere, en partieulier du bis- 
muth, du baryum ou de Poxyde de zinc; 

4° L'extremite anterieure du catheter, 
dans laquelle est menage Poeil, est munie 

3& d'une courbure Mercier; 

5° Le catheter a injection est fait d'un 
tnyau souple mince, evasS en forme d'en- 
tonnoir a une de ses extremites et port ant, 
sur Pautre extremite, un troncon de tube 

4o de courte longueux et d'epaisseur de paroi 
plus grande, amene a une forme conique 
par meulage; 

6° La sonde de gorge est faite d un tube 
refoule ou matriee* en partant d'une masse 

A 5 de resine synthetique contenant une addi- 
tion d'emollient, dont les deux extremites 
sont fermees par insertion de broehes de 
meme matiere, meulees et polies, Tune des 
extremites etant effilee et munie d'une 

5o pointe en forme d'olive, obtenue par meu- 
lage; 

1° L'instrument est obture a Paide d'un 
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bouchon coupe dun jonc massif de la 
meme matiere que celle du tube; 
I 8° Le bouchon est fixe dans le tube par 55 
Paction de la chaleur; 

9° Ce bouchon est visse dans un filetage 
interieur du tube; 

10° II est eolle a Pinterieur du tube; 

11° A une de ses extremites, le bouchon fio 
est taille en sifflet de facon que le bord 
exterieur de ce sifflet vienne a fleur du bord 
de Pceil; 

12° Un proeede de fabrication d'instru- 
ments de chirurgie, en partieulier de cathe-- 65 
ters, en partant de resines synthetiques, ou 
matieres similaires, consiste a choisir les 
proportions du melange avec un emollient 
en rapport avec Pepaisseur de la paroi de 
Pinstrument, a former un tube souple sans 70 
fin & Paide d'une machine a refouler les 
tubes, a sectionner'ce tube en trongons ay ant 
la longueur necessaire, a fraiser, a meuler 
et a polir 1'ceil dans le voisinage de PextrS- 
mite anterieure, et a obturer cette extremi- 70 
te* a Paide d'un bouchon fait de la meme 
matiere que le tube, la tete etant ensuite 
confbrmee par meulage et polie; 

13° L' extremite posterieure du troncon 
de tube est chauffee.et evasee sur un man- 80 
drin conique, apres quoi on la laisse refroi- 
dir; 

14° Pour la fabrication de catheters Mer- 
cier, on forme tout <Pabord un entonnoir 
evaee a PextremitS posterieure du tube 85 
chauffe, on introduit dans le tube une tige 
m&allique souple a Paide de laquelle on 
couxbe Pextremite anterieure, on retire la 
tige metallique apres refroidissement, on 
f raise Pceil et on obture la pointe qui est 90 
ensuite moulee et polie; 

15° Pour la fabrication' de bougies, on 
refoule tout d'abord un jonc massif ay ant 
Pepaisseur desiree et qu'on sectionne en 
; troncons, dont Pextremite* anterieure est con- 0,5 
formee par meulage et munie d'une pointe 
en forme d'olive;" 

16° Pour la fabrication de catheters a 
injection, un tube mince refoule ou matri- 
ee en partant d'un produit a base de resine 100 
synthetique ou siinilaire, recoit une tete 
faite d un tube similaire ayant une e*pais- 
seur de paroi plus grande et un diametre 
interieur correspondant an diametre exfce^ 
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teiieure de Tinstrument se trouve Y<&\\ 
f raise 2. L'orifice de Fextreniite meme est 
ferine par tin bouchon massif, d'aprSs les 
fig. 13 a 15, et la pointe 3 est arrondk par 
5 menlage. L J extremite posterieure 4 est eva- 
see sous une forme conique et eonstitue un 
eutonnoir permetfcant, dV adapter la se- 
ringu?:. 

]La sonde suivant la fig. 2 est constituee 

i n par ud jone massif 5, fait d'une masse de 
resine syntbetique de composition eonve- 
nable, et ayant une section eonstante; Tex- 
tremite anterieure 6 est meulee- et eonstitue 
une pointe 7 en forme d 'olive. 

jo Le catheter i injection suivant les fig. 3 
a 8 est fabrique de la man i ere suivant e : 
la partie principale de l-instrum?nt est for- 
mee par un tube 3 a paroi mince (fig. 3), 
fait d'une matiere comprimee a base de 

ao resine synthetique, avec une addition con- 
v enable d ? emollient, et coupe a la longueur 
desiree. Sur Tune des extremites de ce tube 
est emmanehe et solidement fixe un court 
tronron de tube 9, a. paroi epaisse (fig. 4). 

a 5 Ce troncon de tube 9 est ensuite meule en 
forme de cone, comme le montre la fig. 5, 
et eonstitue alors la tete 10. En meme 
temps, et de la maniere indiquee par la 
fig. 1, on menage- a Text rem ite posterieure 

3o un enfonnoir eVase 4. Le catheter termine 
possede alors la forme que montre la fig. 6. 

La fabrication des catheters ou sondes 
pour les reins, constitues par des tubes a 
tres faible epaisseur de paroi. d une lon- 

35 gueur relativement grande et n'ayant qu'un 
tres faible diametre, ne pent pas avoir lieu 
tout a fait de la manieare qui vient d'etre 
deVrite, ces tubes etant en soi trop faibles 
pour cette maniere <ie proeeder. Suivant 

4 o Tinvention, on les f abrique done en f ormant 
tout d* nbord, par refoulement de resine syn- 
thetique, un tuyau souple a paroi mince 11 
ayant le faible diametre requis et auquel 
on donne les proprietes desirees par addi- 

hh tion d'un emollient (fig. 7). Apr&'s refroi- 
dissenient. de ce tuyau, et avant tout autre 
traitement suivant la fig. 8, on y introduit 
un fil fin et flexible <F acier 12 que Ton 
fait passer jusqu'au voisinage immediat de 

5o Textremite ^ obturer. On introduit ensuite 
dans cette extremite du tuyau un boucliou 
de ferimture 13, fait de la meme matiere, 



et on le fixe par collage, ou d ? une autre ma- 
niere convenable, ii Text remit e du tuyau 
(fig. S). Apres la mise en place du bou- 55 
chon. on perce Pceil 14 et enfin la totalite 
de la tete est meulee et polie, de sorte que 
le tuyau recoit une poinre ogivale 15. On 
menage ensuite sur la surface exterienre du 
tuyau 11 des traits periplieriques 16. dee- Go 
tines a servir de reperes pour Tintroductioii 
du catheter, A la fin du travail le fil 
d'acier 12 est retire et 1-extremite poste- 
rieure du tuyau ist amenee a la forme ne- ■ 
cessaire, autant qu ? il est desirable. Le cathe- 65 
ter est alors pret a Tusage. 

La sonde de gorge, suivant les fig. 10 a 
12, est essentiellement constituee par un 
tube a paroi epaisse IT, fait d'une masse de 
resine synthetique, rendue convenabjement 70 
elastique par addition d*un emollient et 
cenfeetionne par refoulement ou par matri- 
c.age. Ce tube est sectionne a la longueur 
desiree (fig. 10). Suivant la fig. 11, on 
introduit tout d'abord dans les deux extre- 7 5 
mites de ee tube des bouchons de femieture 
18, faits d une matiere similaire, et qui sou* 
solidement fixes dans le tube de la manirr^ 
decrite ci-apres. Les deux extremites 19 et 
20 sont alors meulees et polies, le tube est 8o 
etfile en direction de Textremite 20 et recoit 
sur celle-ci une pointe en forme d'olive. 

La formation des tetes du catheter, e'est- 
a-dire des extremites fermees du tube, peut 
avoir lieu de manieres diverses. Les fig. 13 85 
a 15 montrent quelques modes d'execution. 
Dans tous les cas, le tube 21 est ferine a 
une de ses extremites par un bouchon cou- 
pe d*un jonc massif fait de la meme ma- 
tiere que le tube. go 

Dans le mode d" execution suivant la 
fig. 13, le bouchon 22 est fixe dans le tube 
par Taction de la chaleuiy de maniere qu'il 
se produise une -sorte de sou dure le long 
de la surface de separation primitive 23, 9 5 
de sorte que le bouchon et le tube semblent 
etre matrices d*une seule piece. 

Dans le mode d'execution suivant, la 
fig. 14, rextremite du tube- est munie d'un 
filet age interieur 24 dans lequel est visse* le 100 
bouchon de fermeture 25, muni d ? un file- 
tage exterieur correspond ant. 

La fig. 15 montre la fixation du bouchon 
26 a Tint^rieur de Ifxtremite du tube par 



rieur tin tube mince; cette tete est ensuite 
conformed en cone par meulage, tandis que 
1 extremite opposee est evasSe. de maniore 
connue en eoi, pa r chauffage, en forme d en- 
5 tonnoir sur un mandrin ; 

17° Le troneon tie tube, servant a la con- 
fection de la tete, est eolle sur le tube a 
paroi mince; 

18° Le tube a paroi min^e est introduh 
i o dans Pouverture elargie de la pifcee de tete 
et relie solidement a cette piece -de tete par 
Taction de la-ch^leur; 

19° Pour la fabrication de catheters pour 
les reins, on forme d'abord un tuyau souple 
i5 $L paroi mince et ayant un faible diametre 
interieur; on introduit, apres refroidisse- 
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ment, un fil d'acier souple dans ce tube qui 
est ensuite travaille sur ce fil d'acier pour 
la mise en place d'un boucbon obturateur 
pour le fraisage de \ orifice et le polissage, ac 
apres quoi le fil d'acier est retire; 

20° Avant la conformation du tube, la 
masse est rendue applicable au traitement 
par rayons X, par addition de matieres 
convenables; a 5 

21° Avant 1 enlevement du fil d'acier, 
on trace sur la surface peripherique du 
tuyau des reperes, pour r introduction dans 
les cavites. 

Willy RUSCH. 

Par procuration : 

Blbtbt. 
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